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(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ ТЕХНІЧ-
НИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ
(57) Пристрій для навивання гвинтових елементів
транспортно-технологічних систем, який викона-
ний у вигляді оправки з кільцевим виступом і при-
водом обертання, елементів затиску переднього
кінця полоси на оправці, формуючого ролика, який
встановлено перпендикулярно до осі оправки з
кільцевим виступом і робочим торцем, а також
приводу переміщення формоутворюючого ролика
в напрямку осі оправки, який відрізняється тим,
що діаметрально протилежно до формуючого ро-
лика у верхній частині оправки встановлено диск з
конічними формуючими елементами, які розміщені
рівномірно по колу диска з можливістю кругового
обертання навколо своїх осей, які розміщені раді-
ально від центра диска, вісь обертання диска є
паралельною до осі оправки, диск встановлений
на власній оправці з можливістю вільного обер-
тання і жорстко закріплений до кронштейна і різце-
тримача, аналогічно формуючому ролику, з мож-
ливістю осьового переміщення вздовж осі оправки,
між основою кронштейна і різцетримача встанов-
лені регулювальні прокладки
Винахід відноситься до обробки металів тис-
ком і може мати широке практичне використання
для виготовлення гвинтових елементів транспорт-
но-технологічних систем
Відомий пристрій для навивання гвинтових
елементів, який виконаний у вигляді оправки з
кільцевим виступом і приводом обертання, елеме-
нтів затиску переднього кінця смуги на оправці,
формуючого ролика, який встановлений перпен-
дикулярно до осі оправки з кільцевим виступом і
робочим торцем, а також приводу переміщення
формоутворюючого ролика в напрямку осі оправки
(АС №1225642 СРСР, 1983, Бюл №21)
До недоліків даного пристрою відноситься не-
надійність технологічного процесу формоутворен-
ня гвинтових елементів в зоні верхнього розмі-
щення, що призводить до неякісного
формоутворення витків
В основу винаходу поставлено задачу підви-
щення якості формоутворення гвинтових елемен-
тів по всьому периметру формоутворення гвинто-
вих елементів, шляхом виконання пристрою для
навивання різнопрофільних гвинтових елементів
транспортно-технологічних систем у вигляді опра-
вки з кільцевим виступом і приводом обертання,
елементів затиску переднього кінця смуги на
оправці, формуючого ролика, який встановлено
перпендикулярно до осі оправки з кільцевим ви-
ступом і робочим торцем, а також приводу пере-
міщення формоутворюючого ролика в напрямку
осі оправки причому діаметрально протилежно до
формуючого ролика у верхній частині оправки
встановлено диск з конічними формуючими еле-
ментами, які розміщені рівномірно по колу диска з
можливістю кругового обертання навколо своїх
осей, які розміщені радіально від центра диска,
вісь обертання диска є паралельною до осі оправ-
ки, диск встановлений на власній оправці з мож-
ливістю вільного обертання і жорстко закріплений
до кронштейна і різцетримача, аналогічно форму-
ючому ролику, з можливістю осьового переміщен-
ня вздовж осі оправки, між основою кронштейна і
різцетримача встановлені регулювальні прокла-
дки
Пристрій для навивання гвинтових елементів
транспортно-технологічних систем зображено на
Фіг 1 - головний вид, і фіг 2 - вид збоку
Пристрій складається із оправки з кільцевим
виступом 1, яка кріпиться в патроні 2 токарного
або іншого верстату, на більшій ступені якої вико-
нано осьовий паз З В цей паз встановлюється
зігнутий кінець смуги і затискається втулкою 4,
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встановленою зверху на цій ступені На торці
оправки виконаний один гвинтовий виток 5 з кро-
ком рівним товщині спіралі Зверху оправки з кіль-
цевим виступом 1 встановлено диск 6, який вільно
провертається на оправці 7 Остання жорстко
встановлена в кронштейні 8
Рівномірно по колу диска 6, з можливістю кру-
гового обертання навколо своїх осей, встановлені
КОНІЧНІ формуючі елементи 9, які розміщені раді-
ально від центра диска Вісь обертання диска 6 є
паралельною до осі оправки з кільцевим виступом
1 Кронштейн 8 жорстко кріпиться до різцетримача
10 і має можливість осьового переміщення вздовж
осі оправки з кільцевим виступом 1
Перпендикулярно до осі оправки з кільцевим
виступом 1 знизу встановлено формуючий ролик
11, який жорстко кріпиться до корпуса 12 і втулки
13, впирається в упорний підшипник 14 і проверта-
ється навколо осі 15
Формуючий ролик 11, який встановлений пер-
пендикулярно до осі оправки, виконаний із кільце-
вим виступом і робочим торцем, його циліндрична
поверхня притискує смугу до торця 5 оправки, а
торцева поверхня більшої ступені контактує з реб-
ром гвинтового елемента, який навивається на
оправку У випадку збільшення ширини полоси при
навиванні гвинтових елементів між основою крон-
штейна 8 і різцетримача 10 встановлюються регу-
лювальні прокладки 16
Пристрій працює наступним чином Кінець
смуги, зігнутий під кутом 90°, вставляють в осьо-
вий паз 3 оправки з кільцевим виступом 1 і фіксу-
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ють втулкою 4 До смуги підводять формуючий
ролик 11 таким чином, щоб циліндрична поверхня
меншої ступені притискувала смугу до торця 5
оправки, а торцева поверхня більшого діаметра
обтискувала и по ребру і утворювала з оправкою з
кільцевим виступом 1 калібр, рівний висоті загото-
вки КОНІЧНІ формуючі елементи 9 притискують
полосу до торця оправки 5 і забезпечують якісне
виготовлення деталей і стабільність технологіч-
ного процесу
Після ЦЬОГО включають обертання оправки, під
час якого смуга під дією формуючого ролика 11
навивається на оправку з кільцевим виступом 1
Після навиття одного витка зверху навитого витка
з торця підводиться диск 6 і конічними формуючи-
ми елементами 9 здійснює осьовий підтиск і фор-
мування витків на оправці 1
Обертання оправки з кільцевим виступом 1
зблоковане з механізмом осьової подачі формую-
чого ролика 11 і диска 6 Величина осьової подачі
диска 6 і формуючого ролика 11 визначається то-
вщиною смуги по внутрішньому діаметру Після
повного навивання обтискний ролик відводять, а
гвинтову заготовку знімають з оправки
Запропонований пристрій може бути викорис-
таний для виготовлення різнопрофільних - коніч-
них, еліпсних, багатогранних та інших гвинтових
елементів за рахунок зміни профілю оправки з
кільцевим виступом 1
Як показали дослідження, пристрій забезпечує
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